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Beschreibung 

Verfahren zum dauerhaften VerschlieBen von Lochern insbesondere in Blechen 

Oder in Kunststoffteilen von Automobilkarosserien 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum dauerhaften Verschlielien von 
Lochern insbesondere in Biechen oder in Kunststoflteilen von Automobilkarosserien. 

Bei der Produktion von modernen Automobilen ist es unumganglich, dass wahrend des 
Zusammenbaus in vielen einzelnen Teilen wie Bleche oder Kunststoffteile unterschiedlich 
grolie Locher konstruktiv bedingt entstehen. Gblicherweise liegen die Durchmesser der 
Locher zwischen 10 und 50 mm. Viele dieser Locher mQssen im spateren Prozess wieder 
luft- und insbesondere wasserdicht verschlossen werden, um Korrossionsangriffe zu 
unterbinden, indem Wasser oder Wasserdampf durch die nicht abgedeckten Locher in 
die Karosserie eindringt. Daneben besteht die Anforderung, durch das Verschlielien der 
Locher die Gerauschdammung des Passagierinnenraums erheblich zu verbessern. 

Momentan werden zum VerschlieBen von Karroserielochern in der Regel 
Kunststoffstopsel verwendet, die zum einen im Einzelfall nicht sicher das Loch 
verschliefien und zum anderen vergleichsweise aufwandig und teuer herzustellen sind. 
Fur jede Lochgrofie ist ein spezieller, auf die Lochgrolie angepaliter Stopsel erforderiich. 
Die bedeutet hohen logistischen und verwaltungstechnischen Aufwand filr den Abnehmer 
der Stopsel. 

Somit mtissen an der produktionsllnie eine grolie Anzahl von Stopsein verschiedener 
GroRen in jeweils zugeordneten Lagerkasten vorgehalten werden. 



Des weiteren eignen sich zu diesem Zweck KlebebSnder. die angepaRt auf die 
Lochgrolie abgeiangt Oder gestanzt werden. Aber auch Klebebander werden den im 
Markt steigenden Anforderungen niciit immer gerecht. 



Aufgabe der vorliegenden Erfindung Ist. ein Verfahren zur VerfOgung zu steilen. dass 
zum dauerhaften Verschlielien von Lochern insbesondere in Bleohen oder in Kunststoff- 
teilen von Automobilkarosserien geeignet ist. Des weiteren soil gewahrleistet sein. dass 
besagte Loclier derart verschlossen sind. dass ein Durchtritt von Feuchtigkeit ausge- 
sciilossen ist, die Gerauschdammung verbessert wird, die Locher auch bei Steinschlag 
am Unterboden beziehungsweise bei mechanischen Beanspruchungen im Innenraum. 
insbesondere im Bodenbereich, sicher verschlossen sind. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren, wie es im Hauptanspruch niedergelegt 
.St. Gegenstand der UnteransprQche sind vorteiihafte Weiterentwicklungen des Erfin- 
dungsgegenstandes. 



Demgemaii betrifft die Erfindung ein Verfahren zum dauerhaften VerschlieBen von 

L5chem Insbesondere in Bleohen oder in Kunststoffteilen von Automobilkarosserien, 
indem 

• ein zumindest partiell einseitig selbstklebend ausgerusteter Stanzling mit einem 
insbesondere textilen Trager. dessen Flache grolier als die Flache des zu ver- 
schlieRenden Loches ist und der insbesondere mittig auf der klebend ausgerQs- 
teten Seite mit einem nicht aufgeschaumten Schaumkorper versehen ist, derart 
auf dem Loch fixiert wird, dass das Loch volistandig vom Stanzling abgedeckt ist 
und sich der Schaumkorper innerhalb des Loches befindet, 

• der Stanzling mit dem Schaumkorper derart envarmt wird, dass der Schaumk5r- 
per aufschaumt, 

• die Warmezufuhr solange erfolgt, bis der aufgeschaumte Schaumkorper das Loch 
volistandig ausfullt und/oder abdeckt, 

• der aufgeschaumte Schaumkorper abkOhlt und aushartet 



In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform ist der Stanzling unterhalb des Schaumkorpers 
vollflachig mit Klebemasse versehen. 

Weiter vorzugsweise besteht der ungeschSumte SchaumkSrper aus Polyurethan oder 
besonders bevorzugt aus einem EVA-Schaumstoff und/oder weist eine Dicke auf 1,5 bis 
4 mm. 

Der Vinylacetatgehalt im EVA liegt vprteilhaft be! ungefahr 5 bis 20 Gew.-%. Das EVA ist 
zu einer Matrix extrudiert und enthSit bereits ein Treibmittel, bevor der Stanzvorgang in 
die Form des SchaumkSrpers erfoigt. 

Eine typische Grofte fur den ungescliaumten Schaumk5rper, mit dam vieie der kleineren 
Loctier versctilossen werden konnen. stellt eine Scheibe mit einem Durchmesser von 1 0 
bis 30 mm, insbesondere 1 0 mm dar, die dariiber hinaus eine Dicke von 3 mm aufweist. 

Der Trager des Stanziings ist einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung mit 
einer Kiebebescliiclitung aus Naturkautscfiuk und/oder auf der der Klebemasse gegen- 
uberliegenden Seite mit einer PVC- oder Acrylbeschichtung versehen. 

Weiter vorzugsweise betragt die Klebkraft auf Stahl mindestens 5 N/25 mm. 



Der Trager, der in einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung aus einer Aluminium- 
foiie, einem textilen Trager oder einer Kunststofffolie (beispielsweise PVC, PP, PET, PU) 
besteht, weist vorzugsweise eine Dicke auf 

• zwischen 30 und 1 20 //m bei der Aluminiumfolie, 

• zwischen 1 80 und 300 //m bei einem textilen Trager und 

• zwischen 30 und 300 //m bei einer Folie. 

Als Tragermaterial fur den Stanzling werden in einer besonders vorteilhaften WeiterfQh- 
rung der Erfindung Baumwollgewebe venA/endet, das insbesondere eine mesh-Zahl von 
140 bis 160, bevorzugt 148 (bedeutet eine Fadenzahl in Kette (warp) von 74 und in 
Schuss (wreft) von 74) aufweist. 

Weiter vorzugsweise betragen die Schusszahl 70 bis 80 und/oder die Kettenzahl 70 bis 
80. 



> 



Als Tragermaterial fDr den Stanzling konnen alle bekannten textilen Trager wie Gewebe, 
Gewirke oder Vliese verwendet werden, wobei unter ..Vlies" zumindest textile Flachen- 
gebilde gemali EN 29092 (1988) sowie Nahwirkvliese und ahniiche Systeme zu verste- 
hen sind. 

Ebenfalls konnen Abstandsgewebe und -gewirke mit Kascfiierung venA/endet werden. 
Derartige Abstandsgewebe werden in der EP 0 071 212 B1 offenbart. Abstandsgewebe 
sind mattenfSnnige Schiclitkorper mit einer Decksciiicht aus einem Faser- oder Filament- 
vlies, einer Unterlagsschiclit und zwischen diesen Sciiichten vorhandene einzeine oder 
BQscliel von Haltefasern, die Dber die Fiaclie des Scliiclitkorpers verteilt durcli die Parti- 
kelscliiclit liindurcligenadelt sind und die Deckscfiiclit und die Unterlagssctiicht unterein- 
ander verbinden. Als zusatzliclies, aber nichit erforderliciies l\/]erkmal sind gemaft EP 0 
071 212 B1 in den Haltefasern Partikel aus inerten Gesteinspartikein, wie zum Beispiel 
Sand, Kies oder dergleichen, vorhanden. 

Die durcti die Partikelsctiicht hindurch genadelten Haltefasern halten die Deckschicht und 
die Unterlagsschicht in einenn Abstand voneinander und sie sind mit der Deckschicht und 
der Unterlagsschicht verbunden. 

Abstandsgewebe oder -gewirke sind u. a. in zwei Artikein beschrieben, und zwar 
einem Artikel aus der Fachzeitschrift "kettenwirk-praxis 3/93", 1 993, 
Seiten 59 bis 63 

„Raschelgewirkte Abstandsgewirke" 

und 

einem Artikel aus der Fachzeitschrift "kettenwirk-praxis 1/94", 1994, 
Seiten 73 bis 76 

„Raschelgewirkte Abstandsgewirke" 

auf deren Inhalt hiermit Bezug genommen wird und deren Inhalt Teil dieser Offenbamng 
und Erfindung wird. 

Als Vliesstoffe kommen besonders verfestigte Stapelfaservliese, jedoch auch Filament-, 
Meltblown- sowie Spinnvliese in Frage, die meist zusatzlich zu verfestigen sind. Als mog- 
liche Verfestigungsmethoden sind fOr Vliese die mechanische, die thermlsche sowie die 
chemische Verfestigung bekannt. Werden bei mechanischen Verfestigungen die Fasern 
meist durch Verwirbelung der Einzelfasern, durch Vermaschung von Faserbundein oder 
durch Einnahen von zusatzlichen Faden rein mechanisch zusammengehalten, so lassen 
sich durch thermische als auch durch chemische Verfahren adhesive (mit Bindemittel) 
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Oder kohasive (bindemittelfrei) Faser-Faser-Bindungen erzielen. Diese lassen sich bei 
geeigneter Rezeptierung und Prozessfuhrung ausschlielilich oder zumindest uberwie- 
gend auf Faserknotenpunkte beschranken, so dass unter Erhalt der lockeren, offenen 
Struktur im Vlies trotzdem ein stabiles, dreidimensionaies Netzwerk gebildet wird. 

5 

Besonders vorteilhaft haben sich Vliese erwiesen, die insbesondere durch ein Obernahen 
mit separaten Faden oder durcli ein Vermaschen verfestigt sind. 

Derartige verfestigte Vliese werden beispielsweise auf Nahwirkmaschinen des Typs 
10 „Malivlies" der Flrma Karl Meyer, ehemals Malimo, hergestellt und sind unter anderem bei 
den Firmen Naue Fasertechnik und Techtex GmbH beziehbar. Ein Malivlies ist dadurch 

• gekennzeichnet, dass ein Querfaservlies durch die Bildung von Maschen aus Fasern des 
Vlieses verfestigt wird. 

Als Trager kann weiterhin ein Vlies vom Typ Kunitvlies oder Multiknitvlies verwendet v\/er- 
15 den. Ein Kunitvlies ist dadurch gekennzeichnet, dass es aus der Verarbeitung eines 
langsorientierten Faservlieses zu einem Flachengebilde hervorgeht, das auf einer Seite 
Maschen und auf der anderen Maschenstege dder Polfaser-Falten aufweist, aber weder 
Faden noch vorgefertigte Flachengebilde besitzt. Auch ein derartiges Vlies wird bei- 
spielsweise auf Nahwirkmaschinen des Typs „Kunitvlies" der Firma Karl Mayer schon seit 
20 langerer Zeit hergestellt. Ein weiteres kennzeichnendes Merkmal dieses Vlieses besteht 
darin, dass es als Langsfaservlies in Langsrichtung hohe ZugkrSfte aufnehmen kann. Ein 
Multiknitvlies ist gegenuber dem Kunitvlies dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies 

• durch das beidseitige Durchstechen mit Nadein sowohl auf der Ober- als auch auf der 
Unterseite eine Verfestigung erfahrt. 
Schliefilich sind auch Nahvliese als Vorprodukt geeignet, einen erfindungsgemafi zu 
verwendenden Stanzling zu bilden. Ein Nahvlies wird aus einem Viiesmaterial mit einer 
Vielzahl parallel zueinander verlaufender Nahte gebildet. Diese Nahte entstehen durch 
das Einnahen oder Nahwirken von durchgehenden textilen Faden. Fur diesen Typ Vlies 
sind Nahwirkmaschinen des Typs „Maiiwatt" der Firma Karl Mayer, ehemals Malimo, 
30 ' bekannt. 

Als Ausgangsmaterialien fur den textilen Trager sind insbesondere Polyester-, Polypro- 
pylen-, Viskose-, Zellwoll- oder Baumwollfasern vorgesehen. Die vorliegende Erfindung 
ist aber nicht auf die genannten Materialien beschrSnkt, sondern es konnen, fiir den 
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Fachmann erkenntlich ohne erfinderisch tatig werden zu mussen, eine. Vielzahl weiterer 
Fasern zur Herstellung des Vlieses eingesetzt werden. 



Insbesondere vorteilhaft fQr den erfindungsgemalien Gedanken ist ein foggingfreier 
Stanzling, umfassend einen foggingfreien Trager auf den zumindest einseitig eine 
foggingfreie, druckempfindliche Klebemasse aufgetragen ist. 

Als Klebemassen konnen prinzipiell verscliledene Polymersysteme gewalilt werden, 
wobei sicii besonders Natur- Oder Synthesekautschuk- sowie Acrylatsysteme als vorteil- 
iiaft erwiesen haben, wenn ilire Klebeigenschaften und Temperaturbestandigkeiten den 
Anforderungen entspreclien, 

Als Klebemasse ist eine soiche auf Acrylatliotmeit-Basis geeignet, die einen K-Wert von 
mindestens 20 aufweist, insbesondere groBer 30 (gemessen jewells In 1 Gew.-%iger 
Losung in Toluol, 25 °C), erhaitiich durch Aufkonzentrieren einer Ldsung einer solchen 
Masse zu einem als Hotmelt verarbeitbaren System. 

Das Aufkonzentrieren kann in entsprecliend ausgerQsteten Kessein oder Extmdern statt- 
finden, insbesondere beim damit einliergelienden Entgasen ist ein Entgasungs-Extruder 
bevorzugt. 

Eine derartige Klebemasse ist in der deutschen Patentanmeldung DE 43 13 008 C2 dar- 
gelegt. Diesen auf diesem Wege hergestellten Acrylatmassen wird In einem Zwischen- 
schritt das Losungsmittel vollstandig entzogen. 

Der K-Wert wird dabei insbesondere bestimmt in Analogie zu DIN 53 726. 

Weiterhin kann eine Klebemasse verwendet werden, die aus der Gruppe der Naturkau- 
tschuke Oder der Synthesekautschuke oder aus einem beliebigen Blend aus Naturkau- 
tschuken und/oder Synthesekautschuken besteht, wobei der Naturkautschuk oder die 
Naturkautschuke grundsatzlich aus alien erhaltlichen Qualitaten wie zum Beispiel Crepe-, 
RSS-, ADS-, TSR- oder CV-Typen, je nach benotigtem Reinheits- und Viskositatsniveau, 
und der Synthesekautschuk oder die Synthesekautschuke aus der Gruppe der statistisch 
copolymerisierten Styrol-Butadien-Kautschuke (SBR), der Butadien-Kautschuke (BR), der 
synthetischen Polyisoprene (IR), der Butyl-Kautschuke (IIR), der halogenierten Butyl- 
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Kautschuke (XIIR), der Acrylatkautschuke (ACM), der Etylen-Vinylacetat-Copoiymeren 
(EVA) und der Polyurethane und/oder deren Blends gewahit werden konnen, 

Weiterhin vorzugsweise konnen den Kautschuken zur Verbesserung der Verarbeitbarkeit 
thermoplastische Elastomere mit einem Gewichtsanteil von 1 0 bis 50 Gew.-% zugesetzt 
werden, und zwar bezogen auf den Gesamtelastomeranteil. 

Stellvertretend genannt seien an dieser Stelle vor allem die besonders vertraglichen Sty- 
rol-lsopren-Styrol- (SIS) und Styrol-Butadien-Styrol (SBS) -Typen. 

Als klebrigmachende Harze sind ausnahmslos alle vorbekannten und in der Literatur 
beschriebenen Klebharze einsetzbar. Genannt seien stellvertretend die Kolophonium- 
harze, deren disproportionierte, hydrierte, polymerisierte, veresterte Derivate und Saize, 
die alipliatischen und aromatischen Kohlenwasserstoffharze, Terpenharze und Terpen- 
phenolharze. Beliebige Kombinationen dieser und weiterer Harze konnen eingesetzt 
werden, urn die Eigensciiaften der resultierenden Klebmasse wunschgemaR einzusteilen. 
Auf die Darstellung des Wissensstandes im „Handbook of Pressure Sensitive Adhesive 
Technology" von Donatas Satas (van Nostrand, 1989) sei ausdrucklich hingewiesen. 

Vorzugsweise erfolgt die Aufschaumung des Stanzlings durch Warmezufuhr wahrend 
des ubiichen Lackierprozesses der Rohkarosserie, insbesondere wahrend der Lackier- 
oder KTL-Trocknung. Auf diese Weise ist kein zusatzlicher Arbeitsgang erforderlich. 
Aufgrund der erforderlichen EnA^armung der Karosserie wahrend der besagten Trock-^ 
nungsprozesse ist genugend Energie vorhanden, die Schaumkorper aufzuschaumen. 
Alternativ ist eine Aufschaumung durch eine lokale Energiezufuhr durch Warme- oder 
Infrarotstrahler moglich. 

Das erfindungsgemafie Verfahren ist besonders bei erhohter mechanischer 
Beanspruchung den aus denn Stand der Technik bekannten Losungen uberlegen. Das 
gleiche gilt bei Betrachtung der Gerauschdampfung. Die Gerauschdampfung und die 
Festigkeit werden durch die Kombination eines klebendenden Stanzlings mit einem 
Schaum massiv verbessert. 

Des weiteren kann eine einzige Ausfuhrungsform des Stanzlings eine Vielzahl von 
Lochern unterschiedlicher Grofie abdecken. 
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Im Folgenden soil anhand von zwei Figuren das Verfahren zum dauerhaften Verschlie- 
lien von Lochern insbesondere in Blechen oder in Kunststoffteilen von Automobilkarosse- 
rien n§her erlautert werden, ohne in irgendeiner Form einschrankend wirken zu sollen. 

Es zeigen 

•^'9^'" 'I den Zustand, bevor durch Warnaeeinwirkung das zu ver- 

schlieliende Loch eingekapselt wird, und 

■^'9^^ 2 den Zustand, nachdem durch Aufschaumung des Stanzlings 

das Loch verschlossen ist. 



In der Karosserie 1 ist ein Loch 2 konstruktiv bedingt vorhanden, das es zu verschliefien 
gilt. 

Hierzu wird ein partiell einseitig selbstklebend ausgerusteter Stanzling mit einem textilen 
Trager 4. dessen Flache grolier als die Flache des zu verschliefienden Loches 2 ist, der- 
art auf dem Loch 2 fixiert, dass das Loch 2 vollstandig vom Stanzling abgedeckt ist. 

Mittig auf dem Stanzling, und zwar auf der klebend ausgerusteten Seite, befindet sich der 
nicht aufgeschaumte EVA-Schaumkorper 5. Dieser EVA-Schaumkorper 5 ist innerhalb 
des Loches 2 mittig angeordnet. 

Auf dem Stanzling ist der Kleber 3 vollflachig aufgetragen, auch der Bereich unterhalb 
des EVA-Schaumkorpers 5 ist beschichtet. 

Durch die Erwarmung des EVA-Schaumkorpers 5 auf bevorzugt 160 schaumt dieser 
auf, was zu einer erheblichen raumiichen Ausdehnung desselben fuhrt. 
Die Aufschaumung des EVA-Schaumkorpers 5 erfolgt durch Warmezufuhr wahrend des 
ublichen Lackierprozesses der Rohkarosserie, insbesondere wahrend der Lackier- oder 
KTL-Trocknung. Dabei schaumt der EVA-Schaumkorper 5 auf, so dass das Loch 2 durch 
den aufgeschaumten EVA-Schaumkorper 6 vollstandig ausgefullt und somit abgedeckt 
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wird. Nach dem Abkuhlen erhartet der aufgeschaumte EVA-Schaumkorper 6 und schlielit 
auf diese Weise das Loch 2 luft- und wasserdicht sowie gerauschdampfend ab. 

Figur 2 zeigt den Zustand, nachdem der Stanzling mit Warme beaufschlagt worden ist. 
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Patentanspriiche 

Verfahren zum dauerhaften Verschlielien von Lochern insbesondere in Blechen oder 
in Kunststoffteilen von Automobill<arosserien, indem 

ein zumindest partiell einseitig selbstl<lebend ausgerusteter Stanziing mit einem ins- 
besondere textilen Trager, dessen Flaclie grolier als die Flaclie des zu verschiieBen- 
den Loches ist und der insbesondere mittig auf der l<lebend ausgerQsteten Seite mit 
einem nicht aufgeschaumten Schauml<6rper versehen ist, derart auf dem Loch fixiert 
wird, dass das Loch volistandig vom Stanziing abgedeckt ist und sich der Schaum- 
korper innerhalb des Loches befindet, 

der Stanziing mit dem Schaumkorper derart erwarmt wird, dass der Schaumkorper 
aufschaumt, 

die Warmezufuhr solange erfolgt, bis der aufgeschaumte Schaumkorper das Loch 

volistandig ausfullt und/oder abdeckt, 

der aufgeschaumte Schaumkorper abkuhit und aushartet. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Stanziing unterhalb 
des Schaumkorpers vollflachig mit Klebmasse versehen ist. 

Verfahren nach den Anspruchen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der unge- 
schaumte Schaumkorper besteht aus Polyurethan oder insbesondere EVA-Schaum- 
stoff und/oder eine Dicke aufweist von 1 ,5 bis 4 mm. 

Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Stanziing eine Klebebeschichtung aus Naturkautschuk und/oder auf der der 
Klebemasse gegenuberliegenden Seite eine PVC- oder Acrylbeschichtung aufweist. 

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass als Tragermaterial fur den Stanziing Baumwollgewebe verwendet werden, 
die insbesondere eine Schusszahl von 70 bis 80 und/oder eine Kettenzahl von 70 bis 
80 aufweisen. 

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Aufschaumung des Stanzlings durch Warmezufuhr wahrend des 
ubiichen Lackierprozesses der Rohkarosserie erfolgt, insbesondere wahrend der 
Lackier- oder KTL-Trocknung. 
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Zusammenfassung 

Verfahren zum dauerhaften Verschliefien von Lochern insbesondere in Blechen Oder in 
Kunststoffteilen von Automobilkarosserien, indem ein zumindest partiell einseitig selbst- 
klebend ausgerusteter Stanzling mit einem insbesondere textilen Trager, dessen Flache 
groBer als die Flache des zu verschliefienden Loches ist und der insbesondere mittig auf 
der klebend ausgerusteten Seite mit einem nicht aufgeschaumten Schaumkorper ver- 
sehen ist, derart auf dem Loch fixiert wird, dass das Loch vollstandig vom Stanzling 
abgedeckt ist und sich der Schaumkorper innerhalb des Loches befindet, der Stanzling 
mit dem Schaumkorper derart erwarmt wird, dass der Schaumkorper aufschaumt, die 
Warmezufuhr solange erfolgt, bis der aufgeschaumte Schaumkorper das Loch vollstandig 
ausfQIlt und/oderabdeckt, der aufgeschaumte Schaumkorper abkQhit und aushartet. 
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Zeichnung zur Zusammenfassung 




